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Duplikatplatten aus Plast 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Duplikatplatten zur Abformung des gleichen Bildes 
wie das Original-Relief bild auf verschiedenen Materi- 
alien uber eine Matrize, das Verfahren zur Herstellung der 
fur die Herstellung dieser Duplikatplatten dienenden Ma- 
trize sowie die fur diese Zwecke verwendeten Werkstoffe, 
d.h. die Materialien fur die Matrize und die Duplikat- 
platten. 

Das Verfahren und die Materialien geroass der Erfindung sind 
nicht nur vorteilhaft in der Anwendung auf Matrizen fiir 
Duplikatplatten und auf die Duplikatplatten selbst, sondern 
auch in der Anwendung auf den verschiedehsten Gebieten, bei 
denen Relief bilder erforderlich sind, z.B. ftir Ausstellungen 
1m Freien, als Konstruktionsmaterialien, Auslagen usw. 

Als funktionelle Einstufung der Endverwendungen des Relief- 
bildes ist die Verwendtug der Reliefbilder als Mittel zur 
Obertragung von Inforraationen und fiir dekorative Zwecke 
zu nennen, so daB der Erf indungsgegenstand einen doppelten . 
Wert hat. Bei Verwendung eines Relief bildes als Mittel zur 
Obertragung j von Informationen, beispielsweise zum Drucken, 
wobei eine grofle Auflage in begrenzter Zeit hergestellt 
werden muss, ist eine einzelne Druckforro kaum ausreichend 
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ftir den Zweck. Um diesen Anforderungen zu geniigen, dient 
ein Reliefbild als urspriingliche Vorlage, von der mehrere 
Duplikatplatten als Druckforraen hergestellt werden, von 
denen jede als Druckform gleichzeitig in Rotationspressen 
verwendet wird, wodurch die Druckerzeugnisse in einer Auf- 
lage, die der Zahl der verwendeten Druckplatten proportio- 
nal ist, hergestellt werden kann. Abgesehen vom Drucken 
kann bei Verwendung der Druckplatte fur dekorative Zwecke, 
z.B. fur ira Freien verwendete Bauelemente, eine Anzahl 
von Relief bildern, die mit der Vorlage identisch sind, her- 
gestellt werden, indem ein Reliefbild als Originalplatte 
verwendet und das gleiche Bild fortlaufend wie bei einem 
Forder system auf das gewunschte Material ubertragen wird. 
In einem solchen Fall konnen Nachbildungen von Gegenstan- 
den von hoher Qualitat mit verhaltnismassig niedrigen Kosten 
hergestellt werden. 

Verfahren und Materialien zur Vervielfaltigung von Relief- 
bildern sind bekannt und werden in der Praxis angewandt. 
Die bekannten Verfahren und Materialien haben jedoch Vor- 
teile und Nachteile. Hierauf wird spater in dieser Beschrei- 
bung eingegangen. Durch die Erfindung werden die Nachteile 
der bekannten Verfahren und Materialien ausgeschaltet und 
ihre Vorteile bewahrt. Die Erfindung ist auf ein neues 
Matrizenmaterial und ein neues Abformungsmaterial sowie 
ein Verfahren zur Abformung unter Verwendung dieser Materi- 
alien gerichtet, wobei die Abformung in kurzer Zeit, mit 
hohem Wirkungsgrad und groBer Wiedergabetreue moglich ist. 
Die Erfindung ermoglicht es, die Nachteile der bekannten 
Abformungs verfahren sowie der iiblichen Materialien vollig 
auszuschalten. 

Bisher war es aufierst schwierig, Holzmaserungen oder ver- 
schiedene kiinstliche Muster als Relief in groBer Auflage zu 
reproduzieren. Bei dem Ublichen Verfahren werden Relief - 
bilder reproduziert, indem das Relief bild, das auf einer 
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Metallwalze erzeugt worden ist, durch Eindriicken des 
Bildes in ein PreBharz, das im geschmolzenen Oder erweich- 
ten Zustand vorliegt, auf das Harz ubertragen wird. Das 
Reliefbild wird auf der Metallwalze entweder durch di- 
rektes Eingravieren in die Walze in handwerklicher Arbeit 
oder durch cheraisches Xtzen erzeugt • Das Gravieren von 
Hand erf order t besonders geschulte Techniker und ist mit 
einera sehr grossen Zeit- und Kostenaufwand verbunden. Ange- 
sichts der heutigen allraah lichen Abnahme der Zahl ge- 
schulter Techniker ist es schwierig geworden, das Bild 
genau so, wie es erforderlich ist, durch Gravieren heraus- 
zuarbeiten. Die chemische Atzung ist angesichts der Ura- 
weltveriinreinigung durch die Atzlosung und vora Standpunkt 
der Vermeidung von Gesundheitsschaden beim Personal kein 
aussichtsreiches Verfahren. Bei der heutigen Marktent- 
wicklung ist ein Trend, der dem derzeitigen Stand ent- 
gegengesetzt ist, festzustellen. Mit anderen Worten, die 
allgemeine Tendenz geht in Richtung der Herstellung einer 
groBen Vielfalt von Reliefbildern mit einer geringen Menge 
von Duplikatplatten, die von der jeweiligen Original -Re- 
lief platte angefertigt werden, anstelle der Massenher- 
stellung einer- Art von Duplikatplatten aus einem einzel- 
nen Reliefbild. Dies ist durch den hefrschenden Trend zur 
Wandlung der Mode und die Steigerung der Nachfrage be- 
dingt. Urn die vorstehend geschilderte Situation zu me i stern 
ist eine unabhangige Herstellung von gravierten Walzen 
mit herausgearbeiteten Reliefbildern notwendig. Wenn die 
iibliche Methode zur Herstellung von Reliefbildern ange- 
wandt wird, ist es hof fnungslos, den derzeitigen Anfor- 
dexngen zu genugen. Daher ware ein Verfahren , das die Her- 
stellung von Reliefbildern in einfacher Weise mit niedri- 
gen Kosten und ohne spezielle Arbeitsverf ahren und Kunst- 
fertigkeiten ermoglicht, dringend erwiinscht und auBerst 

vorteilhaft. - \ 

i 
i 

Die Erfindung wird nachstehend ausfuhrlich im Zusammenhang 
rait der Auf einanderfolge von Arbeitsschritten beschrieben. 
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Das Verfahren gemSss der Erfindung umfaBt zwei aufein- 
anderfolgende Arbeitsschritte : Der erste Arbeitsschritt 
besteht in der Herstellung einer Matrize und der zweite 
Arbeitsschritt in der Herstellung einer Duplikatplatte. 
Vor dera ersten Arbeitsschritt muss ein Relief bild, das 
als Vorlage dient, hergestellt werden. Diese Vorlage kann 
aus jedem beliebigen Werkstoff bestehen r der geniigend 
flach ist und sich durch Teraperaturanderungen nicht ver- 
Sndert. Mit anderen Worten, als Originalplatte konnen fur 
die Zwecke der Erfindung beliebige Arten oder Qualitaten 
von Werkstoffen verwendet werden. Dies ist als einer der 
Vorteile der Erfindung zu betonen. Als Werkstoff e eignen 
sich photopolyraere Platten, die photographisch hergestellt 
werden, durch Metallgravur oder Elektrogravur hergestell- 
te gravierte Platten, Holz mit klarer Holzmaserung, Stein- 
flachen usw. Ferner konnen je nach den gewahlten Be- 
dingngen auch Werkstoff e mit geringerer Warmebestandig- 
keit, z.B, TierhMute, ebenfalls als Vorlage verwendet 
werden . 

» 

• j 

j 

Fur den ersten Arbeitsschritt, d.h. die Herstellung von 
Matrizen, eignen sich Massen, die hauptsachlich aus 
syndiotaktischem 1 , 2-Polybutadien bestehen, mit dieser 
Mafese beschichtete Matern und Matrizen, mit hitzehart- 
baren Silikonharzen beschichtete Matern und Matrizen 
und Massen, die hauptsachlich aus Derivaten von flussigem 
1 , 2-Polybutadien bestehen, das durch anionische Polymeri- 
sation hergestellt wird (Belgische Patentschrift 779 542). 
Vom Standpunkt der leichten Trennung der Duplikatplatte 
von der Form, der Zugfestigkeit der Matrize selbst oder 
der leichten Handhabung usw. werden jedoch die best en Er- 
gebnisse erhalten, wenn das hier beschriebene Material, 
d.h. syndiotaktisches 1 , 2-Polybutadien (nachstehend kurz 
als 1,2-PBD bezeichnet) verwendet wird. Zur Herstellung 
der Matrize wird das Matrizenmaterial bei Umgebungstem- 
peratur oder im geschmolzenen Zustand mit der Original- 
platte in Beruhrung gebracht, urn das Reliefbild auf der 
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Originalplatte auf das Matrizenmaterial zu Ubertragen. 
Die Matrize mit dem ubertragenen Bild wird einer Nachbe- 
handlung zur Fixierung des Bildes unterworfen, worauf sie 
zur Anfertigicg der Duplikatplatte verwendet wird. Wenn als 
Matrizenmaterial ein Harz verwendet wird, kann die Uber- 
tragung durch Eindriicken des Reliefbildes in das geschmol- 
zene Matrizenmaterial erfolgen. Wenn das Matrizenmaterial 
eine verarbeitete Mater npappe ist,kann die Abformung unter 
Druck bei Umgebungstemperatur vorgenommen werden. Fur die 
Obertragung des Bildes wird entweder eine hydraulische 
Presse oder eine Walzenpresse verwendet* ; 

* 

Beim zweiten Arbeit sschritt, d,h. zur Herstellu^ der 
Duplikatplatte, wird das geschmolzene Material der Dupli- 
katplatte auf die Matrize oder Mater aufgebracht r wo bei 
Duplikatplatten erhalten werden, die das gleiche Relief- 
bild wie das Originalreliefbild tragen. Als Werkstoff 
fur die Duplikatplatten eignen sich hitzehartbare Harze, 
thermoplastische Harze und schmelzbare Legierungen, jedoch 
ist die Verwendtmg von syndiotaktischem 1,2-PBD allein 
oder in Mischung mit anderen notwendigen Bestandteilen 
vora Standpunkt der Leichtigkeit der Abformungsarbeit und 
der Kosten zu empfehlen. Fur die Abformung des Matrizen- 
bildes mit hoher Produktionsleistung ist das j 
Kalandrieren vorteilhaft. Eine Vorrichtung | 
zur Durchfuhrung dieses Verfahrens wird in der japanischen 
Paten tveroff en tlichung 12*33/1973 (Japan-731 2933) be- 
schrieben. Sie ist in der Abbildung schema tisch darge- 
stellt. Diese Vorrichtung dient zur Herstellung der Abbil- 
dung aus der urn eine Walze gewickelten Matrize, wobei das 
geschmolzene -Abformungsmaterial in waagerechter Richtung 
zugefuhrt wird, Auf diese Weise konnen Reliefbilder Oder 
Hochdruckbilder schnell und genau reproduziert werden. 

i 
I 

Die Vorrichtung wird unter Bezugnahme auf die Abbildung 
ausfuhrlicher beschrieben. Sie besteht aus einem Metall- 
forderband 1 aus Metall, einem Erhitzer 2, Walzen 3 und 4, 
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einer Kuhlwalze 5, einera Messer 6, einer Antriebsrolle 7 
fUr das Tran sport band , einer langen Bahn 8 aus thermo- 
plastischem Harz fur die kontinuierliche Herstellung der 
Duplikatplatten und einem Trager- 9. ; 

j 

Das Verfahren zurHerstellung von Duplikatplatten unter 
Verwendung dieser Vorrichtung wird nachstehend beschrie- 
ben. Das Material zur Herstellung der Duplikatplatten 
(in flachiger Form) wird in der Sfcellung A eingelegt. Das 
flachige Material kann als lange, aufgerollte Bahn 8, 
die kontinuierliche Herstellung ermoglicht, Oder als 
Einzelblatt, das vorher auf eine bestimmte GroBe ge- 
schnitten worden ist, verwendet warden. Das flachige 
Material 8 aus therrooplastischem Harz und der Trager 9 
werden auf dem Transportband in f lachliegendera Zustand 
in den Erhitzer 2 eingefuhrt. Durch den Erhitzer, . der 
zum Schroelzen des flachigen Harzes 8 notwendig ist, wird 
die Temperatur mit Hilfe eines Heizluftumwalzsystems bei 
loo - 2oo°C(veranderlich) gehalten- Das flachige Harz wird 
flieBfahig wahrend es durch den Erhitzer geleitet wird-, 
Das flachige Harz wird dann durch den Spalt der Walzen ge- 
fuhrt und gepreBt. Auf die Walze 3 1st vorher eine Mater 1o 
aufgezogen worden. Die beiden Walzen 3 und 4 sind so ausge- 
bildet, daB durch Kiihlwasser, das im Innern umgewalzt wird, 
das flachige Harz gekuhlt und eine Erhitzung der Mater ver- 
hindert wird. Bei der Herstellung der Duplikatplatten wird 
in die Walzen Kuhlwasser eingefuhrt, das die Temperatur der 
Walzen bei 5-1o°C halt, wodurch das geschmolzene Harz er- 
starrt und eine Deformierung der Mater durch Warme verhin- 
dert wird. Das flachige Har? # das zusammen mit dem Trager, 
der an der Mater 1o haftet, durch den Spalt der Waizen ge- 
laufen ist, wird mit dera Trager und der Mater langs des Urn- 
Tangs der Walze 3 nach oben gefiihrt,wobei es mit der Kuhl- 
walze 5 in Beriihrung kommt und hier welter gekuhlt wird, wo - 
durch die Mater , die Duplikatplatte und der Trager vonein- 
ander getrennt werden. Die Duplikatplatte wird dem Messer 6 
zugefiihrt, wodurch. sie auf bestimmte Grofien geschnitten 
wird. Auf diese Weise wird 

409842/0384 



2416737 

-7- 

I 

! 

die aus Kunststoff bestehende Duplikatplatte erhalten. 
Wenn die Harzbahn vorgeschnitteri von der Stelle A zuge- 
fGhrt wird, ist die Schneidvorrichtung iiberf liissig. 

Bei dexa vorstehend beschriebenen Kalandrierverfahren ist 
das Original -Reliefbild mit hoher Produktionsleistung 
herstellbar . Das Matrizenmaterial and das Duplikatplatten- 
material gemass der Erfindung lassen sich jedoch auch 
wirksam nach anderen Formgebungsverfahren, z.B» durch 
Sprit agLeBen, verarbeiten. Beim Spritzgie Ben dient die 
Plaststof f- oder Papiermater als Matrize, wobei es 
moglich ist, die Matrize in konkaver Form festzulegen und 
das Duplikatplattenmaterial elnzuspritzen/ wobei gleich- 
zeitig das Reliefbild ubertragen und das Stereo gebildet 
Vird. 

Hie bereits erwahnt, stellt sich die Erfindung .die Auf- 
gabe, eine groBe Menge von Reliefbildern von der Vorlage 
abzuformen. Wichtige Anvendungen fur die Dupl ikatpla tten 
sind beispielsweise Betonplatten, Verkleidungsplatten 
f€Lr den Innenausbau, verschiedene dekorative Muster mit 
Reliefbildern, Bauelemente und Druckformen fCir Drucker- 
pressen. j 

I 

Die Vor telle der Erfindung we r den nachstehend im Zusamraen- 
hang mit der Herstellung von Druckformen fiir Drucker- 
pressen als Bei spiel veranschaulicht ♦ Fur andere Verwen- 
dungen als fur Druckerpr e s sen konnen die gewlinschten Du- 
plikatplatten nach ungefahr dem gleichen Verfahren, das 

nachstehend beschrieben wird, her ges tell t werden. j 

i 

Die Duplikat-Druckplatte wird als Ersatz fiir das Blei- 
stereo oder fiir den Flexodruck verwendet . Bei Verwendung 
als Ersatz fur das Bleistereo ist es zweckmdssig, eine 
B photopolymere Platte als Originaldruckplatte, eine Matern- 
pappe, deren Oberflache mit syndiotaktischem 1,2-PBD Oder 
eine Maternpappe, die mit elnem hitzehartbaren Silikonharz 

behandelt 
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worden ist, als Mater und syndiotaktisches 1,2-PBD allein 
Oder in Mischung mit einera darin loslichen thermoplasti- 
schen Harz als Material fiir die Duplikat-Druckplatte zu 
verwenden. Durch diese Kombinationen und ferner durch 
Abformung nach dem Kalandrierverf ahren ist es raoglich, 
die Plastduplikatplatbe mit einer Geschwindigkeit , die mit 
derjenigen der (iblichen Stereotypic vergleichbar ist, 
herzustellen. Die iiblicherweise verwendeten Bleitypen 
werden vom Standpunkt der Vermeidung von Gesundheits- 
schaden and Reinhaltung des Arbeitsplatzes allgemein als 
unerwiinscht angesehen , da beispielsweise beim Schmelzen 
des Bleis Dampfe entwickelt werden und durch das Gewicht 
des Bleis Lumbago verursacht wird. Die Verwendung der 
Duplikatplatten gemass der Erfindung stellt eine Losung 
der vorstehend genannten Problerae dar. 

In der folgenden Beschreibung wird das Duplikat nur dann 
als Druckform bezeichnet, wenn es zum Drucken verwendet 
wird. 

Ein Vergleich des Gewichts der einzelnen Druckplatte 
ergibt, daB die Druckplatte gemass der Erfindung ein Ge- 
wicht von etwa 5oo g oder nur 1/36 des Gewichts des 
Bleistereos hat, das etwa 18 kg wiegt. Ferner kann die 
Druckform gemass der Erfindung durch Regenerierung in 
der gleichen Weise wie das Bleistereo wiederverwendet 
werden, deren wiederholte Verwendung als Vorteil anzu- 
sehen ist. 

Beim Flexodruck werden im Gegensatz zum Zeitungsdruck in 
Bezug auf die Wiedergabe der Vorlage grosse Anforderungen 
gestellt. Es istdaher zweckmassig, nicht die Mater als 
Matrize, sondern die chemische Matrize gemass der Erfin- 
dung zu verwenden. Ferner kann zur Fertigung der Druck- 
platte eine ubliche hydraulische Presse unverandert ver- 
wendet werden. Als Material fur die Matrize fur den ub- 
lichen Flexodruck wird ein Phenol-Formaldehydharz verwen- 
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det. Dieses Harz kann die Aufgabe als Matrize nur er- 
fullen, wenn es hitzegehartet ist. Da es jedoch fur die 
Hitzehartung eine hohe Temperatur erfordert, besteht die 
Gefahr, daB die als Vorlage verwendete photopolymere 
Druckplatte durch Warme deformiert wird, wodurch sich 
eine erhebliche Verschlechterung -der Reliefbilder ergibt 
Oder die Wiedergabe des Reliefbildes infolge Zerstorung 
durch Warme usw. unmoglich ist. Es ist ferner bekannt r 
daB bei der Beseitigung der gebrauchten Matrize durch 
Verbrennen giftige Gase gebildet werden. Da iro Gegensatz 
hierzu die chemische Matrize gemass der Erfindung durch 
Bestrahlung mit aktinischem Licht bei Umgebungstemperertur 
Oder durch Hitze bei einer Temperatur unterhalb der Form- 
be standigkeit der photopolymeren Platte gehartet wird, 
schadigt die chemische Matrize nicht die als Vorlage ver- 
wendete photopolymere Druckplatte, so daS eine sehr gute 
Wiedergabe der Vorlage erzielt wird. Die chemische Ma- 
trize ist so beschaffen, daB sie im Falle der Beseitigung 
durch einfache Einwirkung von Sonnenlicht fur eine ge- 
wisse Zeit in Flocken zerfallt und, wenn sie verbrannt 
wird, keine giftigen Gase bildet. Dies stellt eine grosse 
Erleichterung der Abf allbeseitigung dar. Diese Eigen- 
schaften gelten in gleicher Weise auch fur die Druckplat- 
te* Die Verwendung Von Polyvinylchloridfolien als flexible 
Druckplatten ist zwar allgemein bekannt, jedoch wind die 
Abfallbeseitigung durch Verwendung der Druckplatte gemass 
der Erfindung erleichtert. 

Es wurde bereits darauf hingewiesen # daB die Verwendung 
einer Kunststof f-Druckplatte fur den Zeitungsdruck er- 
wunscht ist* Es besteht jedoch ein groBes Bediirfnis oder 
eine Notwendigkeit fur die standige Wiederverwendung von 
Bleistereos. Die Mater gemass der Erfindung ist auch fur 
djesen Zweck geeignet. Durch EingieBen von Blei bei 3oo 
bis 32o°C wird die Mater gemass der Erfindung in keiner 
Weise geschadigt, und es ist moglich, Bleistereos konti- 
nuierlich mehr als 4o Mai zu gieBen. Eine solche Matrize 

409842/0384 



-1o- 



mit der beliebige Druckplatten aus Kunststoff Oder Blei 
hergestellt werden konnen, war bisher nicht verfiigbar. 
Dies ist auf die bemerkenswert hohe Hitzetestandigkeit 
des Uberzugs, der mit dem Beschichtungsmaterial gemass 
der Erfindung gebildet wird, zuriickzuflihren. . 

Die Erfindung ist, urn den vorstehenden Absatz kurz zu- 
samraenzufassen, auf die beiden folgenden Gegenstande ge- 

richtet: i 

\ 

i 

1> Ein Stereotypiematerial oder Material zur Her stel lung 
von Duplikatplatten, die aus einem thermoplastischem 
Harz in flachiger Form bestehen und hergestellt werden 
unter Verwendung einer Matrize, die aus einer Masse 
besteht, die als Hauptkomponente syndiotaktisches 
1,2-PBD und insbesondere verschiedene Fullstoffe und 
Photoinitiatoren oder Initiatoren der thermischen 
Polymerisation enthalt, wobei das syndiotaktische . 
1,2-PBD allein oder in Mischung mit verschiedenen 
thermoplastischen Karzen verwendet wird. oder unter 
Verwendung einer Maternpappe, die mit dieser Masse be- 
schichtet .ist oder auf die die Masse auflaminiert 
worden ist. i 

2. Einen Kalander zur Abformung des Reliefbildes. ' 

Unter Verwendung dieser Mittel konnen die Duplikatplatten 
sehr wirksam hergestellt werden. ( 

Bei Verwendung einer Mater als Matrize werden mit einer 
Maternpappe, der en Oberflache mit einem hitzehartbaren 
Silikonharz oder der Masse, die 1,2-PBD als Hauptkompo- 
nente enthalt, beschichtet ist, sehr gute Ergebriisse be- 
zuglich der Trennung von thermoplastischem flachigen 
Material und Matrize erhalten. 

Vorteilhaft als hitzehartbarer Silikonharzlack ist ein 
Harz der folgenden Zusammensetzung; 
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Wenn die Massen gemass der Erfindung wiederverwendet 

werden sollen r beispielsweise als Druckplatte, wird keine 

s X nd iotaktisches , . 
Katalysatorkoraponente verwendet . /T, ^-PBD, das die Haupt- 

komponente der erf indungsgeraassen Masse bildet, koiraut im 

Gegensatz zu iiblichem 1 r 2-Polybutadien cder gewohnlichem 

Kautschuk in seinen Eigenschaften den Kunststoffen nahe, 

so daB es fiir die Zwecke der Erfindung geeignet ist. 

Das verwendete syndiotaktische .1,2-PBD hat: eine Kristalli- 
nitat von lb bis 3o % und eine als Anhaltspunkt fiir das 
Molekulargewicht dienende Grenzviskositat von o # 7 und 
daruber, vorzugsweise von 1,o bis 2,5 (geraessen in Toluol 
bei 3o<>C) . 

Wie die Formel (I) zeigt, hat syndiotaktisches 1,2-PBD 
zwei chemisch reaktionsf ahige Stellen pro Einheit, so 
daB es durch Warme, Licht usw. aktivierbar ist, Durch 
Einwirkung von Licht oder Warme geht es somit eine Ver- , 
netzungsreaktion ein und wird gehartet. 



-CH--CH- UY % nyr nw -CH P -C- 
2 | ' f -CH 2 -CH^ Qder 2 | 

CH 



CH = CH 2 CH-CH 2 ^ H = CH 2 



Um die Verne tzung zu bewirken, wird ein Katalysator ver- 
wendet. Zur Vernetzung durch Einwirkung von Licht wird 
ein Photo initiator verwendet. Geeignet als Photoinitia- 
toren sind beispielsweise 5-Nitroacenaphthen, Anthracen, 
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p-Dinitrobenzol, m-Dinitrobenzol, 2-Chlor-4-nitroanilin, 
9-Anthranylaldehyd, Benzanthron, Benzil-p,p' -tetramethyl- 
diaminobenzophenon, Eenzanthracen, 1,2-benzanthrachinon, 
1 ,2-Naphthochinon, i , 4-Naphthonhinon, Benzoin, Benzoin- 
methylather, Benzoinisopropylather, Benzoin-n-b utyl- 
Mther. Der Photoinitiator wird in einer Menge von o,5 
bis lo.Gew. -teilen, vorzugsweise 1 bis 5 Gew.-teilen pro 
loo Gew.-teile 1,2-PBD verwendet. Wenn die Vernetzung 
durch Einwirkung von Warroe vorgenommen wird, wird ein 
Katalysator fur die therraische Polymerisation verwendet. 
Als Warmepolymerisationskatalysatoren eignen sich bei- 
spielsweise Dialkylperoxyde, Dicumylperoxyd, 2,5-Di- 
methyl-2, 5-di (tert .-butyl )peroxyhexan, 2, 5-Dimethyl-2, 5- 
( tert. butyl) peroxyhexin- 3 una Hydroperoxyde , z.B. 
Di- (tert. -butyl) peroxyd und Cuniolhydroperoxyd. Die ver- 
wendete Menge dieser Peroxyde betragt o,o1 bis 1o Gew-tei- 
le, vorzugsweise o,o5 bis 5,o Gew.-teile pro 1oo Gew.- 
teile 1,2-PBD. Die gewunschte Formmasse kann allein aus 
dera Zweikomponentensystero aus 1,2-PBD und Katalysator 
hergestellt werden, vorzugsweise wird jedoch ein Fiill- 
stoff als dritte Koraponente zugemischt. Durch Zuraischen 
des Fullstoffs wird die Formbestandigkeit und xMaBhaltig- 
keit des Prodikts verbessert. Als Fullstoffe eignen sich 
beispielsweise Pigmente, Glasfasern und Farbstoffe. 
Als Pigmente werden beispielsweise ,1o bis 2oo Teile 
Siliciumdioxyd, Calciumcarbonat, Ton, Glasflocken usw. 
1oo Teilen 1,2-PBD zugemischt. Als Glasfasern werden 5 
bis 5o Teile Stapelglasseide einer Lange von 3 - 25 mm 
pro 1oo Teile 1,2-PBD verwendet. Als farbgebende Stoffe 
werden 1oo Teilen 1,2-PBD o,5 bis 2o Teile rotes Eisen- 
oxyd, RuB usw. zugemischt. AuBer fur seinen ur sprung - 
lichen Zweck der Farbung der Duplikatplatte wird das 
farbgebende Material zugesetzt, urn Korrekturen in der 
Druckplatte zu erleichtern. Zur Herstellung der Form- 
massen geraass der Erfindung werden die Komponenten auf 
einem Walzenmischer oder in einem Kneter gemischt. Zur 
Herstellung des Gemisches und zur Bildung des flachigen 
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Materials in einem Arbeitsgang wird ein Extruder verwen- 
det* Die Knettemperatur betragt vorzugsweise 1oo - 13o°C. 
Die Masse kann durch Strangpressen oder Pressen zu Platten 
geformt werden. Die Platten haben zweckmassig eine Dicke 
von 1 bis 1o ram. Sie konnen sowohl als Werkstoff fur die 
Herstellung der Plastmatrizen als auch der Duplikatplat- 
ten verwendet werden. Die Formmasse, die syndiotaktisches 
1,2-PBD als Hauptkomponente enthalt, eignet sich auch fiir 
andere als chemische Matrizen. Es kann zur Verbesserung 
von Papiermatern verwendet werden* Eine hauptsachlich aus 
syndiotaktischem 1,2-PBD bestehende Masse wird mit der 
Kunststof f strangpresse zu einer dunnen Platte oder Folie 
extrudiert und auf die Maternpapper laminiert, wahrend sie 
noch im geschmolzenen Zustand ist, oder die in einem orga- 
nischen Losungsmittel geloste Formmasse, die sich im ge- 
schmolzenen Zustand befindet, wird auf die Maternpappe ge- 
schichtet. Die Folie zura Auf laminieren hat vorzugsweise ei 
ne Dicke im Bereich von o,o1 - o,1 mm. Fur die Aufbringung 
auf die Mater durch Aufstreichen konnen aromatische 
Losungsmittel, z.B. Toluol und Xylol verwendet werden. 
Geeignet sind Losungen mit einer Konzentration von 1o 
bis 2o Gew.-%. Wenn die in dieser Weise erhaltene Mater 
auf die Vorlage gelegt und mit dieser unter Verwendung 
einer Walzenpresse Oder hydraulischen Presse gepresst 
und anschliessend der Einwirkung voh Licht oder Warme 
ausgesetzt wird, wird eine sehr vorteilhafte Papierraater 
erhalten. Aus der Papiermater, die in der vorstehend be- 
schriebenen Weise verarbeitet worden ist und der Papier- 
mater, die mit dem thermoplastischen Silikonharz be- 
schichtet, gepresst und durch Warme gehartet worden ist, 
konnen Duplikatplatten in der gleichen Weise wie mit der 
Plastmater hergestellt werden. Fur die Duplikatplatte 
kann 1,2-PBD allein als Polymerkomponente oder ein Ge- 
misch von 1,2-PBD mit einem damit mischbaren thermopla- 
stischen Harz verwendet werden. Als thermoplastische 
Harze eignen sich Polyathylen, Polypropylen, Xthylen 
und Polymerisate, die iithyleri oder Propylen als eine 
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Komponente enthalten. Durch Zumischung dieser thermo- 
plastischen Harze wird die Zugfestigkeit erhoht und die 
Dehnung verhindert.. Ferner ist es durch Verwendung dieses 
Gemisches moglich, die Kosten der Duplikatplatten zu 
senken, ihre Formbestandigkeit und MaBhaltigkeit zu ver- 
bessern und ihre Harte zu steigern. Die thermoplastischen 
Harze konnen in einer Menge von 1 bis 5oo Teilen pro loo 
Teile 1,2-PBD zugemischt werden. Urn den Bereich geeigne- 
ter thermoplastischer Harze durch den Schmelzindex zu 
definieren, kann gesagt werden , daB thermoplastische Harze 
mit einera Schmelzindex von 3 - 4oo, insbesondere mit einem 
Schmelzindex von 1o bis 2oo geeignet sind. 

Die Erfindung wird nachstehend ausfxihrlich im Zusammen- 
hang mit der praktischen Anwendung beschrieben. 

Z.unachst wird die Herstellung der chemischen Matrize aus 
der Vorlage und die anschlieBende Herstellung der Dupli- 
katplatte beschrieben. Vorgesehen ist die Verwendung 
als Bauelemente und als Druckplatten fur die Flexographie 
Oder den Flexodruck. Zur Herstellung von Konstruktions- 
werkstoffen, auf denen ein Reliefbild erzeugt wird, karin 
die Originalplatte aus einera Werkstof f mit einem Relief- 
bild, z.B. aus einer photopolymeren Platte, Baiken 
mit einer klaren Holzmaserung, aus der Oberf lache von 
Naturstein usw. bestehen. Durch Ubereinanderlegen der 
Originalplatte und der vorher geschmolzenen Plastmater, 
Pressen, Abnahme der Mater von der Form und die notwen- 
dige Nachbehandlung wird eine Plastmatrize erhalten . Durch " 
Verwendung der in dieser Weise hergestellten Plastmatrize 
in der in der Abbildung dargestellten Vorrichtung ist 
die Massenherstellung von Duplikatplatten moglich. Zu 
den wichtigen Anwendungen als Konstruktionswerkstof fe 
gehort die Aufbringung von Relief bildern auf kiinstliche 
Baiken, vorgegossene Formplatten usw, Als Werkstof fe 
fur die Duplikatplatten werden 1 , 2-PBD, Polyathylen, 
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Polypropylene Polycarbonate und ABC- Harz e allein oder in 
Mischung empfohlen. Dlese Materialien konnen gleich gut 
gehandhabt werden, gleichgiitig, ob sie einen Katalysator 
en thai ten oder nicht. 

Zur Her stel lung von Druckplatten fur den Flexodruck wird 
das Material fur die Duplikatplatten auf die Plastmatrize 
gelegt, auf die das Relief bild in der oben beschriebenen 
Weise von der photopolymeren Platte als Vorlage abge- 
formt worden ist, worauf die beiden Materialien unter 
Einwirkung von Warme und Druck behandelt werden. Aufler 
der Fornunasse geraass der Erfindung kann Polyvinylchlorid 
larwendet werden. '» 

Nun sei die Herstellung einer Mater als Matrize aus der 
Originalplatte und die anschliefiende Herstellung der 
Duplikatplatte unter Verwendung der Matrize beschrieben. 

Bei Verwendung der Duplikatplatte als Druckplatte fiir 
Druckerpressen fur den Zeitungsdruck, Zeitschriftendruck 
usw. miissen grosse Auflagen von Druckerzeugnissen in einer 
begrenzten Zeit hergestellt werden* Die Obertragung des 
Relief bildes von der Vorlage oder Originalplatte auf die 
Maternpappe mit naturgetreuer Wiedergabe wird durch Vorbe- 
netzen der Mater r Abformung des Reliefbildes durch Pressen 
und schnelles Trocknen der Mater erreicht. Unter Verwen- 
dung der in dieser Weise hergestellten Matrize wird eihe 
Plastdruckplatte jwie folgt hergestellt z Die Kunststoff- 
platte wird im geschmolzenen Zustand auf die Oberf lache 
der Matrize gebracht. Das geschmolzene Harz dringt in 
die Zwischenraurae des Faserstoffs und erstarrt, so daB 
es nicht von der Mater gelost werden kann. Um diese Er- 
scheinung zu vermeiden, muss die Oberflache der M titer mit 
einer Schutzschicht versehen werden. Die Schutzschichten 
konnen durch Beschichten, Laminieren usw. auf gebracht 
werden. Das fiir den Oberf lachenschutz verwendete Harz muB 
die folgenden Voraussetzungen erfullen: Vor dem Pressen 
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muss das Harz weich genug sein, urn die Formgebung nicht 
zu erschweren. Nach dem Pressen muss es hartbar sein, um 
die Harte der Oberflache der Mater zu steigern. Es muss 
sich leicht von der Duplikatplatte losen. Es muss hohe 
Warmebestandigkeit aufweisen, um zum GieBen von Bleistereos 
geeignet zu sein. Hierzu darf es beispielsweise bei Tempe- 
raturen oberhalb von 22o°C keine Zersetzungserscheinungen 
zeigen. Ferner muss es geringe Wasserdurchlassigkeit haben, 
um mit verhaltnismassig stark hydrophilen photopolymeren 
Platten, die als Vorlage oder Originalplatte verwendet 
werden, verwendet werden zu konnen. Als Originalplatte 
konnen die ublichen Bleitypen, Metal lgr avierun gen , photo- 
polymeren Piatt en usw. verwendet werden. Zur Formung der 
Mater konnen Walzenpressen oder hydraulische Pressen ver- 
wendet werden. Die in dieser Weise erhaltene Matrize eig- 
net sich zur Herstellung von Stereos oder Duplikatplatten 
mit Hilfe der in der Abbildung dargestellten Vorrichtung. 
Als Polymerkomponente fur das Stereo oder die Duplikat- 
platte werden Polyathylen, Polypropylen usw. sowie 1, 2-PBD 
allein oder die ersteren in Mischung mit 1, 2-PBD verwen- 
det. Vom Standpunkt der Druckleistung sollten Polymerkoiupo- 
nenten mit hohem Molekulargewicht gewahlt werden r jedoch 
besteht bei Verwendung einer Polymerkomponente mit einem 
zu hohen Molekulargewicht die Gefahr einer Beschadigung 
der Maternoberf lache . wahrend der^ Pragung, bedingt durch 
Verschlechterung der Schmelzviskositat . Wenn durch alleini- 
ge Verwendung von 1,2-PBD das Stero bei Verwendung als 
Plastdruckplatte unerwunschte Eigenschaf ten; z.B. unge- 
nfigende Festigkeit, zu starke Dehnung und damit verbunde- 
ne massige Druckleistung, unbef riedigende Loslosung von 
der Mater usw. erhalt,- kann das 1 , 2-PBD in Mischung mit 
angemessenen Mengen von Polyathylen , Polypropylen usw. 
verwendet werden. Art und Menge des zuzumischenden Harzes 
konnen in Abhangigkeit vom vorgesehenen Verwendungszweck 
verandert werden. Beispielsweise ergibt ein Gemisch von 
1 # 2-PBD {LqJ= 1,34) und Polypropylen (Schmelzindex 13) 
im Verhaltnis vonloo : So ausgezeichnete Entforinung, eine 
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Zugfestigkeit von 83,4 kg/cm 2 , kein Werfen und Verziehen 
der Platte und sehr leichtes Aufspannen auf die Rotations- 
presse. Mit dieseia Material konnen ohne weiteres wenig- 
stens Auflagen von loo ooo Exemplaren gedruckt werden. 

i 

Die Erfindung wird weiterhin im Zusammenhang mit der An- 
fertigung einer Matrize durch Abpragen der Originalplatte 
und anschlieBende Herstellung eines Bleistereos als 
Druckplatte aus der Matrize beschrieben. In diesera Fall 
kann die bei der Beschreibung der zweiten Ausf iihrungsform 
der Erfindung genannte Matrize als solche verwendet werden 
Wenn geschmolzenes Blei in die Matrize gegossen wird, 
steigt die Temperatur auf der Oberflache der Matrize auf 
etwa 22o°C. Das Beschichtungsmaterial gemass der Erfin- 
dung ist genugend widerstandsfahig gegen diese Temperatur, 
und die Matrize kann wenigstens 4o mal zum GieBen des 
Stereos verwendet werden. Zur Herstellung des Bleistereos 
kann die ubliche Vorlage als solche verwendet werden. 

Wie bereits erwahnt, eignet sich die Erfindung zur Massen- 
herstellung von naturgetreuen Abformungen des Reliefbil- 
des der Vorlage oder Originalforau Sie eignet sich fur • 
alle Anwendungen, bei denen ein Reliefbild abgeformt 
werden muss, z.B. fur die Herstellung von Konstruktions- 
werkstoffen und fiir das Drucken mit 1 Druckerpressen. Mit 
anderen Worten, durch die Erfindung wird eine Reihe von 
Verfahrei zur Herstellung der Abformung durch Obertragung 
des Bildes von der Matrize gemass der Erfindung durch 
Kalandrieren untier Verwendung des hauptsachlich aus 
1,2-PBD bestehenden Materials verfugbar. Das Kalandrieren 
ist vorteilhaft fiir die sehr schnelle Herstellung einer 
grossen Menge von Abformungen, wobei ubliche Pragevor- 
richtungen verwendet werden konnen, wenn kone besonderen 
Bedingungen zu erfullen sind. j 

* 

Der Erfindung liegt die Feststellung zugrunde, daB 1,2- 
PBD mit Licht oder Warme vernetzt und aus dem Kautschuk- 
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zustand in den Zustand harter Kunststoffe uberfiihrt wer- 
den kann, und daB 1,2-PBD sich ausgezeichnet mit thermo- 
plastischen Harzen wie Polypropylen mischen lasst. Der 
eigentliche Vorteil der Erfindung liegt jedoch in der 
Ausnutzung dieser Merkmale fur die Pragung von Relitf- 
bildern . 

Beispiel 1 

Eine Plastmater wurde wie folgt hergestellt: 

1) Harzmischung fiir die Plastmater: 

syndiotaktisches 1,2-PBD <Z~l7= 1,34 
Kristallinitat 25 %) 1qo Teile 

Benzoinisopropylather 3 Teile 

Diese beiden Komponenten wurden mit einem Universal- 

mischer vorgemischt und dann auf dem Walzenmischer 

bei 12o°C zum Matrizenmaterial gemischt. 

2) Herstellung der ungepragten Plastmater: 

a) Das vorstehend genannte Maternmaterial wurde mit 
einer hydraulischen Presse in die flachige Form 
gebracht- Vor dem Pressen wurde Trennpapier auf 
die Oberseite und Unterseite des zu pressenden 
Materials gelegt. Ein Distanzstuck von 2 mm Dicke 
wurde zur Einstellung des Abstands zwischen Ober- 
platte und Unterplatte verwendet. Nach dem Pressen 
wurde das Material gekiihlt und das Trennpapier ent- 
fernt, wobei eine Platte einer Dicke von 2,o ram 

erhalten wurde* Die Platte wurde bei 12o°C und 

2 

einem Druck von 1o kg/cra wahrend einer Zeit von 
3o Sekunden gepresst. 

b) Das vorstehend genannte Maternmaterial wurde mit 
♦ 

einem Kunststof f extruder* dessen Zylindertemperatur 
bei 12o°C gehalten wurde, aus einer Duse rait einer 
auf 4,o mm eingestellten Spaltbreite stranggepresst • 
Eine Platte einer Dicke von 2 # o mm wurde erhalten. 
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3) Herstellung einer Plastmatrize: 

a) Unter Verwendung einer photopolymeren Druckplatte 
als Vorlage; 

Mit einer hydraulischen Presse wurde eine Plast- 
raatrize aus der vorstehend genannten Platte herge- 
stellt. Als Vorlage wurde eine photopolymere Druck- 
platte von 1 mm Dicke mit einer Relieftiefe von 
o,7 mm mit einer Maternplatte zusanunengelegt • Auf die 
Oberseite und Unterseite der beiden Platten wurden 
Eisenbleche von o, 3 ram Dicke gelegt. Zum Abpragen 
wurde ein Distanz stuck einer Dicke von 2 mm ver- 
wendet . 

Das Abpragen wurde bei einer Temperatur von 12o°C 
und einem Druck von 1o kg/cm fiir 1o Sekunden vorge- 
noramen. Nach beendeter PrSgung wurde die Plast- 
matrize gekiihlt, von der photopolymeren Druckplatte 
getrennt und mit dera Licht einer 3 kW-Hochspannungs- 
quecksilberdampf lampe aus einem Abstand von 7o cm 
2 Minuten bestrahlt, wobei eine lichtgehartete Plast 
matrize von 1,7 mm Dicke erhalten wurde. 

b) Verwendung von Holzmaserung oder Granit als Vorlage: 
Unter Verwendung einer Holzmaserung oder diinnen 
Granitpiatte als Vorlage anstelle der photopolymeren 
Druckplatte und Verarbeitung auf die vorstehend in 
Abschnitt a) beschriebene Weise wurde eine lichtge- 
hartete Plastmatrize erhalten* 

i 

Mit der gemSss Abschnitt a) oder b) hergestellten Plast- 
matrize konnen mit einem Relief muster versehene vorge- 
gossene Betonplatten hergestellt werden, indem entweder 
geschmolzenes Harz mit der Matrize aufgepresst oder die 
Matrize in die Plattenform eingelegt und der Zementraortel 
eingegossen wird. : 
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Beispiel 2 

Herstellung einer Plastmatrize: 

1oo Telle des gleichen syndiotaktischen 1,2-PBD {£\7 = 
1,34, Kristallinitat 25 %) und 1oo Telle Siliciumdioxyd 
(Crystallite A-1, Hersteller Shiraishi Calcium K.K.) 
wurden mit einem Universalmischer vorgemischt und dann 
auf dem Walzenmischer bei 12o°C geinischt. Durch Zusatz 
von 4 Teilen Benzoin-n-butylather zum Gemisch und Zu- 
mischen auf dem Walzenmischer wurde ein Maternmaterial 
erhalten. Durch Verarbeitung dieses Maternmaterials auf 
die in Beispiel 1 (2) und (3) beschriebene Weise wurde 
eine Plastmatrize hergestellt. 

Beispiel 3 1 
Die gemass Beispiel 1 und 2 hergestellten Maternmateriali- 
en wurden mit einem Extruder, dessen Zylinder tei einer 
Temperatur von 12o°C gehalten und dessen Dusenoffnung 
auf o,1 mm eingestellt wurde, stranggepresst • Das heisse 
flSchige Material wurde auf eine Maternpappe laminiert, 
die am unteren Teil der Duse vorbeilief. Die erharteten 
Materialien wurden durch einen Kalander gefuhrt, auf dem 
sie gleichzeitig gekuhlt und laminiert wurden, wobei eine 
Mater in Form eines Laminats erhalten wurde • Auf die 
Plastseite der erhaltenen Mater wurde eine photopolymere 
Druckplatte, eine Metallgravierung oder eine Druckform 
als Vorlage gelegt. Die beiden Lagen wurden zum Abpragen 
nach der ublichen Methode durch eine Walzenpresse ge- 
fuhrt. Nach der Abformung wurde das Produkt mit dem Licht 
einer Hochspannungs-Quecksilberdampf lampe (3kW) 2 Minu- 
ten aus einem Abstand von 7o cm bestrahlt, wobei eine 
lichtgehartete Matrize erhalten wurde. Diese Matrize 
zeigte nach der Herstellung von 3o Stereos unter Ver- 
wendung der in Beispiel 6 (1) bis (3) beschriebenen Platte 
aus thermoplastischem Harz keine Veranderung. 1 
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Beispiel 4 

Syndiotaktisches 1 , 2-PBD 

(2*L7- 1 * 34 # Kristallinitat 25 %) 1oo Telle 

Benzoinisopropylather 5o Telle 

Xylol 5oo Telle 

Eine Losung, die durch Mischen der vorstehend genannten 
drei Bestandteile hergestellt wurde (Viskositat 1 6oo 
Poise bei 2 5°C) wurde auf eine Maternplatte in einer 
Menge von 2 mg/cm auf getragen, worauf die Mater 2 Stun- 
den bei Raumtemperatur gehalten wurde. Mit dieser be- 
schichteten Maternplatte wurde eine Abformung auf die in 
Beispiel 3 beschriebene Weise vorgenonunen und die Matrize 
belichtet, wobei eine lichtgehartete Matrize erhalten 
wurde* Diese Matrize zeigte nach der Herstellung von 3o 
Stereos unter Verwendung der in den Beispielen 6 (1) bis 
(3) beschriebenen Platten aus thermoplastischem Harz 
keine Veranderung. 

Beispiel 5 

Ein thermoplastischer Silikonharzlack (Handelsbezeichnung 
KR 255 , Harzfeststof fe 5o %, Hers teller Shinetsu Chemical 
K-K.) wurde auf Maternpappe in einer Menge von 1o mg/ciu 2 
auf getragen. Das Losungsmittel wurde abgedaropft, so daB 
eine Maternplatte mit einer Beschichtung von 5 mg/cm 2 
erhalten wurde* Unter Verwendung dieser Mater wurde eine 
Matrize auf die in Beispiel 3 beschriebene Weise gepragt. 
Die Matrize wurde gehSrtet, indem sie 2 Minuten auf 16o°C 
erhitzt wurde. Hierbei wurde eine Matrize mit hoher Wasser- 
festigkeit und verbesserter Trennung von Plastduplikat- 
platten erhalten. 

Diese Matrize zeigte keine Veranderungen, nachdem mit 
ihr 5o Duplikatplatten unter Verwendung der in Beispiel 
6 (1) bis (3) beschriebenen therrooplastischen Harzplatten 
hergestellt worden waren. Bei Verwendung von geschmolzenem 
Blei als Material zur Abformung konnten mit der Matrize 
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mehr als 3o einwandfreie Bleistereos hergestellt werden. 
Beispiel 6 

Herstellung von Platten aus thermoplastischem Harz fiir 
Duplikatplatten . in Plas t : 

(1) Syndiotaktisches 1,2-PBD = 1/34, 
Kristallinitat 25 %) 1oo Telle 

Polypropylen (Schraelzindex 13) 5o Telle. 

Die beiden Bestandteile wurden vorgemischt und dann 
mit einem Extruder zu einer Platte von 2 mm Dicke 
unter den folgenden Bedingungen stranggepresst: 
Zylindertemperatur 1 9o°C 
Beschickungszone 1 9o°C, 
Diise 175°C, 

Weite des Dusenspalts 4,o ram. 

(2) Syndiotaktisches 1,2-PBD (£Vj7= 1r34, 
Kristallinitat 25 %) " loo Telle 

Polypropylen (Schmelzindex 13) 5o Telle 

Siliciumdioxyd (Handel sbezeichnung 

Crystallite A-1 , Hersteller Shiraishi 

Calcium K. K. ) 2o Telle 

Die drei Bestandteile wurden vorgemischt und dann in 
der in Abschnitt (1) beschriebenen Weise zu einer 
Platte von 2,o mm Dicke stranggepresst. 

(3) Syndiotaktisches 1,2-PBD 7 = 1#34, 
Kristallinitat 25 %) " loo Telle 

Siliciumdio^jd (Cristallite A-1) 2o Telle 

Die beiden Bestandteile wurden vorgemischt und dann 

zu einer Platte von 2,o mm Dicke stranggepresst. 

Unter Zugabe von 2,o Teilen RuB aufier Siliciumdioxyd 

konnen in gleicher Weise Platten hergestellt werden. 

Das Gemisch wurde unter den folgenden Bedingungen 

stranggepresst : 

Temperatur des Zylinaers 1 35°C, 
Temperatur der Beschickungszone 1 33°C 
40984 2/0 38 4 
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Temperatur der Diise 135°C, 
Spaltweite derDuse 4,o mm 

Beispiel 7 

Herstellung einer Duplikatplatte in Plast: 

(1) Abformung mit der hydraulischen Presse 

Die geschmolzene Platte aus thermoplastischem Harz 
(Beispel 6 (1) bis (3)) und die Plastmatrize (Bei- 
spiel 1 und Beispiel 2) wurden zwischen die Platten 
gelegt, 1o Sekunden unter einem Druck von 1o kg/cm 2 
gepresst und dann gekiihlt* Die Matrize und die Harz- 
platte wurden get remit, wobei die Duplikatplatte in 
Plast eirhalten wurde. 

Nach der Herstellung von 5oo Abpragungen war die 
naturgetreue Wiedergabe des Reliefbildes durch die 
Duplikatplatten vollig unverandert. 

(2) Abpragung durch Kalandr ieren : 

Mit der in der Abbildung dargestellten Vorrichtung 
wurde eine Duplikatplatte in Plast hergestellt. Der 
Erhitzer 2 in dieser Vorrichtung ist so eingestellt, 
dafl seine Temperatur durch Umwalzung von HeiBluft 
bei den in der folgenden Tabelle genahnten Wert en 
mit einer Genauigkeit von + 2°C gehalten wird. 



Tabelle 



Platte aus thermoplastischem Harz 



Umgebungs temperatur 
des Erhitzers, °C 



Beispiel 6 (1) 
(2) 
(3) 



16o 



12o 



16o 



Polyathylen (Schmelz index 5o) 
dto + RuB x * 

Polypropylen (Schmelzindex 7) 
dto. + RuB x * 



2oo 



2oo 



12o 



11o 
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x) Die Vermischung erfolgte auf die in Beispiel 6 (2) be- 
schriebene Weise. 

Die Laufgeschwindigkeit des Forderbandes ist experinientell 
zu bestimmen und liegt zweckmassig beispielsweise bei 1,5 
bis 3,o m/Min. Wenn die Abpragung bei dieser Geschwindigkeit 
vorgenommen wird, werden Duplikatplatten in Plast mit guter 
Druckfahigkeit erhalten. Die Spaitweite zwischen den Walzen 
sollte bei .3,8 mm gehalten werden. Wenn die Dicke der Matrize 
mit 1 mm, die Dicke der Platte aus thermoplastischem Harz 
mit 2 mm und die Dicke des Stahlbandes mit 1 mm angenommen 
wird,sind die Matrize und die Duplikatplatte nach dem Aus- 
tritt aus dem Walzenspalt durch die Walze, durch die das 
KUhlwasser umgewalzt wird, bereits so weit gekuhlt, daB 
sie sich leicht voneinander trennen lassen, jedoch werden 
sie durch zusStzliche Kuhlung vollstandig getrennt. Die Tempe 
ratur des Kuhlwassers, das den Walzen 3 und 4 und der Kiihl- 
walze 5 zugefuhrt wird, sollte zweckmassig im Bereich von 
5 bis 1o°C liegen. Fiir die Kuhlung des umlaufenden Wassers 
kann ein gewohnlicher Kuhler oder ein elektronischer Kuhler 
verwendet werden* 

(3) Abpragung durch SpritzgieBen. 

Durch Anbringen der Matrize (gemass Beispiel 3, 4 und 5) 
an der SpritzguBdiise und Einspritzen des in Beispiel 6 
beschriebenen vorgemischten thermoplastischen Harzge- 
misches kann eine Duplikatplatte in Plast hergestellt 
werden. Diese Duplikatplatte eignet sich als Druckform 
fiir Rotationspressen. Wenigstens 3 Duplikatplatten in 
Plast konnen pro Minute hergestellt werden. 

Zweckmassig wird mit einem SpritzguBdruck von 5 - 2o kg/ 
cm 2 gearbeitet. 
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Patentanspriiche 



( 1.. Duplikatplatten aus Plast, hergestellt durch Zusam- 

Inenlegen einer Platte aus geschmolzenem thermoplastischem 
Harz und einer Matrize und Abpragen des Relifbildes der 
Matritze in die Platte, und eine fur diesen Zweck geeignete 
Matrize, dadurch gekennzeichnet , daB 

A) die Platte aus thermoplastischem Harz fur die Duplikat- 
platte eine Dicke von 1,o bis 1o mm hat und durch Strang- 
pressen von syndiotaktischem 1 , 2-Polybutadien allein oder 
in Mischung mit einer Komponente, die im wesentlichen aus 
einem thermoplastischem Harz besteht, hergestellt worden 
1st, und • 

• 

B) die Matrize aus . 

i 

a) einer Plastmater in Form einer o,1 bis 1o mm dicken 
Platte, die durch Strangpressen eines im wesentlichen 
aus syndiotaktischem 1 , 2-Polybutadien und einem Photo- 
initiator bestehenden Gemisch hergestellt worden ist, 
durch Abpragen des Reliefbildes eines Originals oder 
einer Vorlage bei einer Temperatur von 12o°C oder daruber 

b) einer Maternpappe, die durch Beschichten mit einem im 
wesentlichen aus syndiotaktischem 1 , 2-Polybutadien 
und einem Photoinitiator bestehenden Gemisch in einer 
Dicke von 1o bis 1oo oder durch Auf laminieren dieses 
Gemisches in dieser Dicke hergestellt worden ist, durch 
Abpragen des Reliefbildes des Originals oder der Vor- 
lage oder 

c) einer Maternpappe, die mit einem hitzehartbaren Sili- 
konharzlack mit einer endstandigen Hydroxylgruppe im 
Molekul beschichtet und getrocknet worden ist, durch 
Abpragen des Reliefbildes eines Originals oder einer 
Vorlage 

hergestellt worden ist. 
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2. Duplikatplatte aus Plast nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das zu ihrer Herstellung verv/endete 
syndiotaktische 1 , 2-Polybutadien eine Kristallinitat von 
1o bis 3o % nnd eine Grenzviskositat von o,7 oder dariiber 
hat und durch Licht oder Warme hart bar ist. 

3. Duplikatplatte aus Plast nach Anspruch 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet , daB zu ihrer Herstellung ein thermo- 
plastisches Harz verwendet worden isfc, das durch Mischen 
von 1 bis 5oo Gew.-teilen eines Copolyraerisats, das als eine 
Koraponente Polyathylen oder Polypropylen mit ein em Schmelz- 
index von 3 bis 4oo enthalt, mit 1oo Gew^-teilen des syndio- 
taktischen 1 , 2-Polybutadiens hergestellt worden ist. 

4. Duplikatplatte aus Plast nach Anspruch 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB zu ihrer Herstellung ein thenno- 
plastisches Harz verwendet worden ist, das durch Mischen von 
1 bis 5oo Gew.-teilen eines Polycarbonats oder eines ABC- 
Harzes oder eines Polyvinylchlorids mit loo Gew.-teilen des 
syndiotaktischen 1 , 2-Polybutadiens hergestellt worden ist. 

5. Duplikatplatte aus Plast nach Anspruch 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie aus einer 1 ,o bis 1o mm dicken 
Platte aus thermoplastischem Harz hergestellt worden ist, 
das aus einem Geraisch von 1oo Gew.-teilen einer Harzkompo- 
nente, die aus syndiotaktischem 1 , 2-Polybutadien allein oder 
in Mischung mit einem damit mischbairen thermoplastischen 
Harz besteht, und o,5 bis 2oo Gew.-teilen eines oder mehrerer 
Fiillstoffe aus der aus Siliciumdioxyd, Ton/ Calciumcarbonat, 
Glasflocken und Glasstapelseide bestehenden Gruppe und rotem 
Eisenoxyd oder RuB als farbgebendes Material besteht. 

6. Matrize nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie aus einer Platte, die durch Strangpressen eines Ge- 
misches von 1oo Gew.-teilen syndiotaktischem 1 , 2-Polybuta- 
dien mit einer Kristallinitat von 1o bis _3o % und einer 
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Grenzviskositat von o,7 Oder darUber und o,5 bis 1o Gew.- 
teilen eines Photoinitiators hergestellt worden ist, durch 
Abpragen eines Reliefbiides eines Originals oder einer 
Vorlage bei einer Tempera tur von 1oo°C oder dariiber und 
Lichthartung der Matrize hergestellt worden ist. 

7. Plastmatrize nach Aiispruch 1 und 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die zu ihrer Herstellung verwendete Plat- 
te als Photoinitiator 5-Nitroacenaphthen, Anthracen, 
p-Dinitrobenzol, m-Dinitrobenzol, 2-Chlor-4-nitroanilin, 
9-Anthranylaldehyd, Benzophenon, Benzyl-p,p' -tetramethyl- 
diarainobenzophenon, Benzanthron, 1 , 2-Benzanthrachinon, 
1 , 2-Naphthochinon, 1 , 4-Naphthochinon , Benzoin, Benzoin- 
methylather, Ben zoinisopropy lather und/oder Benzoin-n- 
buty lather enthalt. 

8. Plastmatrize nach Anspruch 1,6 und 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie aus einer 1 ,o bis 1o mm dicken 
Platte aus thermoplastischera Harz der in Anspruch 5 ge - 
nannten Zusammensetzung hergestellt worden ist. 

« 9- Plastmatrize nach Anspruch 1, dadurch gekemi- - 

zeichnet, daB sie aus einer Platte, die durch Strangpressen 
eines Gemisches von loo Gew.-teilen syndiotaktischem 1,2- 
Polybutadien mit einer Kristallinitat von 1o bis 3o % und 
einer Grenzviskositat von mehr als o,7 und o,5 bis 1o 
Gew.-teilen eines Warmepolymerisationskatalysators herge- 
stellt worden ist, durch Abpragen des Reliefbiides eines 
Originals oder einer Vorlage unter Erwarmung der Platte 
und Hitzehartung hergestellt worden ist* j 

Plastmatrize nach Anspruch 1 und 9, dadurch gekenn 
zeichnet, daB die zu ihrer Herstellung verwendete Platte 
ein Dialkylperoxyd oder Hydroperoxyd als Polymerisations- 
katalysator enthalt. 
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11. Matrize nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB sie hergestellt worden ist durch Lichthartung ihrer 
Oberflache durch Bestrahlung nach dem Abpragen des Relief- 
bildes eines Originals oder einer Vorlage in eine Mater, 
die hergestellt worden ist, indem 

a) eine o,o1 bis o, 1 nun dicke Folie, die durch Strangpressen 
eines Gemisches, das als wesentliche Bestandteile loo 
Gew.-teile syndiotaktisches 1 , 2-Polybutadien mit einer 
Kristallinitat von 1o bis 3o % und einer Grenzviskositat 
von mehr als o,7 und o,5 bis 1o Gew. -telle eines Photo- 
Initiators enthalt, hergestellt worden ist, auf eine 
Maternpappe laiminiert wird, 

b) oder das Geraisch, das durch Zusatz eines Losungsmittels 
verflussigt worden ist, auf die Maternplatte aufgetragen 
und getrocknet worden ist. 

12. Matrize nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie hergestellt worden ist durch Hitzehartung ihrer Ober- 
flache nach dem Abpragen des Reliefbildes eines Originals 
Oder einer Vorlage in eine Mater, die hergestellt worden 
ist durch 

a) Laminieren einer o,o1 bis o, 1 mm dicken Folie, die her- 
gestellt worden ist durch Strangpressen eines Gemisches, 
das als wesentliche Bestandteile 1oo Gew. -telle syndio- 
taktisches 1 ,2-Polybutadien mit einer Kristallinitat 
von 1o bis 3o % und einer Grenzviskositat von mehr als 
o,7 und o,5 bis 1o Gew.Teile eines Warmepolymerisations- 
katalysators enthalt, auf eine Maternpappe, oder 

b) Auftrag des Gemisches, das durch Zusatz eines Lesungs- 
mittels verflussigt worden. ist, auf die Maternpappe und 
Trocknen . 

i 

13. Matrize nach Anspruch 1 bis 12 mit guter Trennbar- 
keit von der Duplikatplatte aus Plast und auBerst geringer 
Wasserdurchlassigkeit, dadurch gekennzeichnet, daB sie durch 
Beschichten einer Maternpappe mit einem hitzehartbaren Si- 
likonharzlack, Trocknen unter Bildung eines hitzehartbaren 
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Oberzuges, in den das Reliefbild eines Originals oder 
einer Vorlage abgepragt wird, und durch Erhitzen zur Har- 
tung der Oberflache der Matrize hergestellt worden ist. 

i 

14 • Verfahren zur Herstellung von Duplikatplatten aus 

Plast nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB man 
das Reliefbild der Matrize in die Platte aus geschraolzenem 
thermoplastischem Harz abpragt, indem man die Platte aus 
thermoplaaiischem Harz in Form einer langen Bahn oder in 
vorgeschnittenen Stucken durch eine Keizvorrichtung und 
anschlieBend durch den vorher eingestellten Spalt zwischen 
zwei Walzen ftthrt, von denen eine die Matrize tragt. 

15, Matrize nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie aus einer Plastmater hergestellt worden ist, die 
syndiotaktisches 1 , 2-Polybutadien als wesentliche Koroponente 
enthalt und einer Oberf lachenbehandlung*. mit einer Masse, die 
syndiotaktisches 1 ,2-Polybutadien als wesentliche Komponente 
enthalt, oder mit einem hitzehartbaren Silikonharz unter- 
worfen worden ist. * 

16. Verfahren zur Herstellung von Duplikatplatten aus 
Plast nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB man 
die Matrize in eine SpritzguBdlise einsetzt und das therrao- 
plastische Harz in die Matrize spritzt. \ 

\ 

♦ 

I 
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